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© Die Abbundmaschine besitzt eine Rollenbahn (2) 
und eine Schienenbahn (7). Auf der Schienenbahn 
(7) ist eine Schieppeinrichtung (6) beweglich, die die 
WerkstUcke (4) gemaB einem Programm nacheinan- 
der den einzelnen Bearbeitungsaggregaten (1,15) 
zufordert. Im Eingangsbereich der Rollenbahn ist 
eine zusatzliche Fordereinrichtung (3) vorgesehen, 
die dann wirksam ist, wenn das von der Schieppein- 
richtung (6) bewegte Werkstuck (4) das erste Bear- 
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beitungsaggregat (1) freigegeben hat. Auf diese Wei- 
se kann das vordere Ende (5) des nachsten Werk- 
stUckes (4) schon bearbeitet werderi, wenn die ande- 
ren Bearbeitungsaggregate (15) noch das vorange- 
hende Werkstuck bearbeiten. Ist das nachste Werk- 
stQck am vorderen Ende (5) bearbeitet, tritt die zu- 
satzliche Fordereinrichtung (3) aufier Funktion und 
die Schieppeinrichtung (6) ubernimmt dieses Werk- 
stuck. 
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Die Erfindung betrifft eine Abbundmaschine 
zum Bearbeiten von Kantholzern oder dergleichen 
mit mehreren Bearbeitungsaggregaten langs einer 
Rollenbahn oder dergleichen, auf der das Werk- 
stuck aufliegt, mit einer Transporteinrichtung, be- 
stehend aus einer Schienenbahn langs der Rollen- 
bahn oder dergleichen fur eine angetriebene 
Schleppeinrichtung, die starr mit dem Werkstuck 
kuppelbar ist, mit einer Steuereinrichtung fur den 
Antrieb der Schleppeinrichtung, die das WerkstUck 
nacheinander in vorgewahlte, den am WerkstUck 

Hi irrh Hi<a Roo^n;* . _ 
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Bearbeitungen entsprechende Stellungen positio- 
niert und mit Feststelleinrichtungen zur jeweiligen 
Fixierung des Werkstuckes wahrend der Bearbei- 
tungen. 

Eine Abbundmaschine der vorstehend arlgege- 
benen Gattung ist durch die DE-PS 34 20 080 
bekannt geworden. Bei der dort beschriebenen Ab- 
bundmaschine ist auf der Schienenbahn ein Schlit- 
ten beweglich, der einen Dorn besitzt, welcher zu 
Ankuppelzwecken in das Werkstuck eindruckbar 
ist. Bei Abbundmaschinen dieser Gattung wird der- 
art vorgegangen, daB in einem Eingangsbereich vor 
den einzelnen Bearbeitungsaggregaten das Werk- 
stuck mittels des Domes mit dem Schlitten bzw. 
der Schleppeinrichtung gekuppelt wird. Durch ge- 
eignete Antriebs- und Steuereinrichtungen bewegt 
sich dann das Werkstuck durch die einzelnen Bear- 
beitungsstationen und wird jeweils in der geeigne- 
ten Stellung positioniert. Die Bearbeitungsaggrega- 
te nehmen die einzelnen Bearbeitungen vor, bei- 
spielsweise Schnitte mittels einer Quersage' oder 
auch die Anbringung von Abplattungen, Ausfrasun- 
gen, Bohrungen usw. 

Der Vorteil der bekannten Abbundmaschine be- 
steht insbesondere darin, dafi der Bearbeitungsab- 
lauf vollig automatisch erfolgen kann. Der Dorn 
wird an einer Stelle eingedruckt, die nicht bearbei- 
tet werden muB. Dann wird zunachst mittels einer 
Sage das vordere Ende bearbeitet und ausgehend 
von diesem Schnttt, d.h. in vorbestimmten Abstan- 
den zu dieser Schnittflache, werden dann alle ubri- 
gen Bearbeitungen vorgenommen. 

1st das Werkstuck fertig bearbeitet, wird der 
Dorn ausgezogen und der Schlitten bzw. die 
Schleppeinrichtung kehrt in die Ausgangslage zu- 
ruck zur Ankuppelung an das nachste Werkstuck 
usw. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Leistung der bekannten Abbundmaschine zu stei- 
gern, wobei zur Steigerung der Leistungsfahigkeit 
ein moglichst geringer Aufwand notwendiq sein 
soil. 

Erfindungsgemafi wird die Aufgabe dadurch 
gelost, daB im Eingangsbereich vor dem ersten 
Bearbeitungsaggregat parallel zur Rollenbahn eine 
zusatzliche Fordereinrichtung fur das Werkstuck 



vorgesehen ist, die das Werkstuck mit dem vorde- 
ren Ende dem ersten Bearbeitungsaggregat zufor- 
dert und wobei die Schleppeinrichtung das Werk- 
stuck nach der Bearbeitung durch das erste Bear- 
5 beitungsaggregat Ubernimmt. 

Die Erfindung geht von der Uberlegung aus, 
daB das erste Bearbeitungsaggregat als erstes Ag- 
gregat die Bearbeitung des Werkstuckes voflendet 
hat. Wahrend nun "das Werkstuck durch die weite- 
70 ren Bearbeitungsaggregate bearbeitet wird, wird es 
durch die Erfindung moglich, bereits das nachste 
Werkstuck wenigstens zu einen gewissen Teil zu 
bearbeiten. FUr diesen Vorgang ist dabei ein sehr 
geringer Aufwand erforderlich. Es ist nur notwen- 
15 dig, das Werkstuck in die Bearbeitungsposition zu 
. fordern, derart, dafl das vordere Ende des Werk- 
stuckes bearbeitet werden kann. Dies geschieht 
beispielsweise durch eine Lichtschranke, die zum 
richtigen Zeitpunkt die zusatzliche Fordereinrich- 
20 tung anhalt. Die Feststelleinrichtungen, die ohnehin 
notwendig sind, erfassen nun das Werkstuck und 
halten dieses bei der Bearbeitung durch das erste 
Bearbeitungsaggregat fest. Dieses erste Bearbei- 
tungsaggregat wird in der Regel, jedoch nicht aus- 
25 schliefilich, eine Quersage sein. Die Quersage 
kann auch derart ausgestaltet sein, dafi die Achse 
des Sageblatts der QuersMge neigbar ist, so daB 
schrage Schnitte in beliebiger Richtung angebracht 
werden konnen. Die Position des Werkstuckes muB 
30 fur diese Bearbeitungsgange nicht verandert wer- 
den. Sie kann nach wie vor von den Feststellein- 
richtungen fur das erste Bearbeitungsaggregat fi- 
xiert sein. Die zusatzliche Fordereinrichtung gemafi 
der Erfindung benotigt daher keine besondere auf- 
35 wendige Steuereinrichtung. Es ist auch nicht not- 
wendig, dafi diese zusatzliche Fordereinrichtung 
eine besondere Angriffstelle am Werkstuck aus- 
wahlt. 

Wenn das vorangehende Werkstuck vollig be- 
40 arbeitet ist, ist in der Regel das vordere Ende des 
nachfolgenden Werkstuckes durch die erfindungs- 
gemafien Mittel ebenfalls bearbeitet. Nun Ober- 
nimmt die bekannte Schleppeinrichtung das Werk- 
stuck. Beim Ankuppelvorgang wird der genaue Ab- 
45 stand der Schleppeinrichtung vom vorderen Ende 
des Werkstuckes festgehalten, so daB das nachfol- 
gende Programm ohne irgendweiche zusatzlichen 
Justiermafinahmen ablaufen kann. 

Es wurde gefunden, daB durch die erfindungs- 
50 gemaflen MaBnahmen eine Steigerung der Lei- 
stung der ganzen Abbundmaschine urn ca. 25 bis 
30 % erreicht werden kann. 

Die zusatzliche Fordereinrichtung, die die Er- 
findung vorschlagt, kann eine verschiedene Ausbil- 
55 dung aufweisen. Beispielsweise kann diese zusatz- 
liche Fordereinrichtung ahnlich gestaltet sein, wie 
die Schleppeinrichtung und sie kann auch auf der 
Schienenbahn beweglich sein. Die zusatzliche For- 
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dereinrichtung benUtzt die entsprechenden Teile 
der Schienenbahn nur zu dem Zeitpunkt, zu dem 
die Schleppeinrichtung hiervon einen ausreichen- 
den Abstand aufweist. Bevor die Schleppeinrich- 
tung zur Ubernahme des teilweise bearbeiteten 
WerkstUckes zurUckkehrt, kann die zusatzliche 
Fordereinrichtung auf der Schienenbahn in einen 
Bereich auBerhalb des Bewegungsbereiches der 
Schleppeinrichtung gebracht werden. 

lnsbesondere schlagt die Erfindung vor, daB 
die zusatzliche Fordereinrichtung aus einem um- 
laufenden Fordermittel besteht. Dieses umlaufende 
Fordermittel kann beispiefsweise mittels Dornen 
auf das Werkstuck einwirken, oder das umlaufende 
Fordermittel wirkt durch ReibschluB auf das Werk- 
stGck ein. Von Vorteil ist hierbei, dafi bei der Erfin- 
dung eine exakte Mitnahme mit hoher Prazision 
zwischen der zusatzlichen Fordereinrichtung und 
dem WerkstGck nicht notwendig ist. Es genUgt, 
wenn das Werkstuck mit dem vorderen Ende aus- 
reichend genau bezUglich des ersten Bearbeitungs- 
aggregates positioniert wird. GeringfUgige Bewe- 
gungen zwischen der Fordereinrichtung und dem 
WerkstUck sind hierbei ohne Nachteil. Die gefor- 
derte hone Prazision des WerkstUckes wird nach- 
folgend von der Ankuppelvorrichtung der Schlepp- 
einrichtung erhalten, die keinerlei Bewegungen zwi- 
schen dem WerkstUck und der Schleppeinrichtung 
zulaBt. 

Wenn ein umlaufendes Fordermittel benutzt 
wird, ist es von Vorteil, wenn das Fordermittel 
anhebbar ausgestaltet wird. Durch die Anhebung 
kommt das Fordermittel auBer Eingriff mit den 
WerkstUcken, so daB die Obernahme durch die 
Schleppeinrichtung nicht behindert wird. 

GUnstig ist es auch, wenn die zusatzliche For- 
dereinrichtung seitlich des Bewegungsbereiches 
der Schleppeinrichtung auf das WerkstUck einwirkt. 
Hierdurch entfallen besondere MaBnahmen, um 
eine Kollision zwischen der Schleppeinrichtung und 
der zusatzlichen Fordereinrichtung auszuschlieBen. 

In der Zeichnung ist ein AusfUhrungsbeispiel 
der Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen: 
Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungsge- 

maBen Abbundmaschine, und 
Fig. 2 eine Seitenansicht zur Darstellung der 
Fig. 1. 

Auf dem Grundrahmen 12 sind die StUtzen 13 
angeordnet, die die Rollenbahn 2 und die Schie- 
nenbahn 7 tragen. Zwischen die einzelnen Teile 
der Rollenbahn ist als erstes Bearbeitungsaggregat 
1 die Quersage 1 0 eingesetzt. 

Die Achse des Sageblattes 14 ist mit 9 be- 
zeichnet. Ein weiteres Bearbeitungsaggregat 15 ist 
beispielsweise seitlich der Rollenbahn 2 angeord- 
net. Dieses Bearbeitungsaggregat kann eine Fras- 
einrichtung oder dergleichen sein. 



An das Bearbeitungsaggregat 15 schlieBen sich 
am rechten Ende weitere Bearbeitungsaggregate 
an, die in der Zeichnung nicht naher gezeigt sind. 
Auf der Schienenbahn 7 ist die Schleppeinrich- 
5 tung 6 verschiebbar, die mit einer, um den Zapfen 
16 verschwenkbaren Einrichtung 17 mittels eines 
Domes in das WerkstUck 4 eingreift, so daB eine 
sichere Verbindung zwischen der Schleppeinrich- 
tung 6 und dem. Werkstuck 4 erhalten wird. 
10 Die Schleppeinrichtung kann. beispielsweise ei- 

nen motorischen Antrieb besitzen, mit dem sie sich 
sinngemaB auf der Schienenbahn 7 bewegen kann. 
Die Schleppeinrichtung kann aber auch durch eine 
Kette, einen Seilzug oder dergleichen gesteuert 
is sein. Die Einrichtungen zur Bewegung und auch 
zur Steuerung der Schleppeinrichtung 6 sind in der 
Zeichnung nicht naher dargestellt. 

Im Eingangsbererch 11, der sich in der gezeig- 
ten Darstellung links der Quersage 10 befindet, ist 
20 eine zusatzliche Fordereinrichtung 3 vorgesehen. 
In einem Rahmen 18 der ohne Behinderung der 
Beweglichkeit der Schleppeinrichtung 6 mit der 
Schienenbahn 7 verbunden ist, sind zwei Lenker 19 
und 20 befestigt, die an ihren unteren Enden ein 
25 Gestell 21 fUr das umlaufende Fordermittel 8 tra- 
gen. Dieses umlaufende Fordermittel kann bei- 
spielsweise eine Kette mit nach auBen gerichteten 
Zahnen sein. Durch die Zylinder-Kolbenanordnung 
22 ist es moglich, das Gestell 21 anzuheben und 
30 abzusenken. Das umlaufende Fdrdermittel 8 und 
die zugehorigen Einrichtungen bestehen aus den 
Teilen 1 9 bis 22 und sind dabei so angeordnet, daB 
sie nicht mit der Schleppeinrichtung 6 koilidieren, 
wenn. diese sich auf. der Schienenbahn 7 in den 
35 Bereich der zusatzlichen Fordereinrichtung bewegt 
Wenn nun die Schleppeinrichtung 6 und das 
von ihr bewegte WerkstUck die Stellung eingenom- 
men hat, die in der Zeichnung gezeigt ist, kann ein 
weiteres WerkstUck im Eingangsbereich 1 1 auf die 
40 Rollenbahn 2 aufgebracht werden. Die zusatzliche 
Fordereinrichtung 3 erfafit durch Absenkung des 
Gestells 21 dieses WerkstUck und bringt dieses mit 
dem vorderen Ende 5 in den Arbeitsbereich der 
Quersage 10. Die richtige Stelle wird hierbei bei- 
45 spielsweise durch eine Fotozelle oder ein ahnliches 
Mittel bestimmt. Ist diese Stellung erreicht, werden 
seitliche Pressen 23 beaufschlagt, die dieses 
WerkstUck 4 in der erreichten Stellung fixieren. 
Diese Pressen konnen beispielsweise pneumatisch 
so angetrieben sein. Sie konnen beidseitig vorgese- 
hen sein oder auch mit einem Anschlag zusam- 
menwirken. Vorzugsweise wirken die Pressen von 
der Seite, um eine Kollision mit der Schleppeinrich- 
tung oder auch mit der zusatzlichen Fordereinrich- 
55 tung auszuschlieBen. In dieser Stellung des Werk- 
stUckes kann die zusatzliche Fordereinrichtung 3 
aufler Funktion treten, also angehoben werden. Es 
wird nun das vordere Ende 5 des WerkstUckes 
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durch das erste Bearbeitungsaggregat, also die 
Quersage bearbeitet, wobei es auch moglich ist, 
die Achse 9 zu neigen, so dafi mehrere im Winkel 
zueinander ausgerichtete Schnitte durchfuhrbar 
sind, wenn dies erforderlich ist. 5 

Wahrend der ganzen Zeitspanne, in der die 
zusatzliche Fordereinrichtung 3 wirksam ist und 
auch das vordere Ende 5 des Werkstuckes 4 bear- 
beitet-wird.-kann die Bearbeitungrdes Werkstuckes, 
das von der Schleppeinrichtung 6 bewegt wird,' io 
fortgesetzt werden. Es durchlauft die verschiede- 
— -™-^«^MMyoayyic;ycit«, uis aas Tenige werk- 
stuck im Ausgangsbereich, der sich bei der Anord- 
nung der Zeichnung rechts aufierhalb der bildlichen 
Darstellung befindet, abgelegt wird. Die Schlepp- 75 
einrichtung 6 kuppelt vom WerkstQck 4 ab und die 
Schleppeinrichtung 6 kehrt zu dem Werkstuck zu- 
ruck, das bisher nur an seinem vorderen Ende 5 
bearbeitet worden ist. An einer geeigneten Stelle 
erfafit die Schleppeinrichtung 6 mit der Einrichtung 20 
17 das Werkstuck 4 und fordert dies den weiteren 
Bearbeitungsaggregaten zu. 

Die einzelnen Bearbeitungsaggregate besitzen 
gleichartige Feststelleinrichtungen 23, wie diese im 
Bereich des ersten Bearbeitungsaggregates bzw. 25 
der zusatzlichen Fordereinrichtung vorgesehen 
sind. Im allgemeinen durchlauft das WerkstQck die 
einzelnen Bearbeitungsaggregate fortlaufend in 
gleicher Richtung. Es ist aber auch moglich, da8 
die Schleppeinrichtung teilweise das WerkstQck 4 30 
entgegen der Forderrichtung, die von dem Pfeil 24 
angedeutet ist, zuruckfordert, urn bestimmte Bear- 
beitungsstationen in bestimmter Reihenfolge zu er- 
reichen. Sobald jedoch durch das Steuerprogramm 
feststeht, dafi das ruckwartige Ende 25 des Werk- 35 
stuckes 4 den Bereich des ersten Bearbeitungsag- 
gregates verlassen hat, kann die zusatzliche For- 
dereinrichtung 3 ein neues WerkstQck der Bearbei- 
tung in der Abbundmaschine zufQhren. 

Wenn im Zusammenhang mit der Erfindung 40 
vom ersten Bearbeitungsaggregat gesprochen wird, 
so schliefit dies nicht grundsatzlich aus, dafi vor 
diesem ,ersten Bearbeitungsaggregat noch zusatzli- 
che, insbesondere untergeordnete Bearbeitungsag- 
gregate vorgesehen werden. Die Steuereinrichtung, 45 
die die Bewegungen der Schleppeinrichtung be^ 
stimmt, wUrde dann solche zusatzlichen Bearbei- 
tungsaggregate beim normalen Arbeitsablauf anfah- 
ren und das WerkstQck sinngemafi positionieren. In 
der Regel ist jedoch eine solche Anordnung weni- 50 
ger zu bevorzugen, weil hierdurch nur die Zeit- 
spanne verlangert wird, bis zu der das Ende 25 
dem Bereich des ersten Bearbeitungsaggregates, 
das durch die zusatzliche Fordereinrichtung 3 an- 
gefahren werden kann, verlangert wird. Die Anord- 55 
nung sollte derart getroffen, dafi bei normalem Ar- 
beitsablauf das erste Bearbeitungsaggregat dasje- 
nige Aggregat ist, das zu einem fruhest moglichen 



Zeitpunkt vom Werkstuck freigegeben wird, wenn 
dieses durch die Schleppeinrichtung 6 bewegt 
wird. 

Bei dem in der Zeichnung gezeigten AusfQh- 
rungsbeispiel ist eine Rollenbahn 2 gezeigt. auf der 
die Werkstucke 4 aufliegen. Die Ebene dieser Rol- 
lenbahn ist dabei im wesentlichen horizontal. Es ist 
jedoch auch moglich, die Anordnung so zu treffen, 
dafi'die Re-lien eine fransportflache bilden, die mit 
der Horizontalen einen spitzen oder auch rechten 
Winkel bilden. In diesen Fallen ist dann die An- 
griffsrichtung sowohl der Einrichtung 17 an der 
Schleppeinrichtung 6 als auch des zusatzlichen 
Fordermittels sinngemafi zu neigen. 

Bei einer Variante der Erfindung ist die zusatz- 
liche Fordereinrichtung ahnlich ausgebildet wie die 
Schleppeinrichtung und bewegt sich ebenfalls auf 
der Schienenbahn 7. Der Antrieb der zusatzlichen 
Fordereinrichtung ist jedoch auch in diesem Fall 
verschieden und unabhangig vom Antrieb der 
Schleppeinrichtung 6. Zu dem Zeitpunkt, zu dem 
die Schleppeinrichtung 6 dann das WerkstQck 4 
nach der Bearbeitung des vorderen Endes 5 Qber- 
nimmt, ist die zusatzliche Fordereinrichtung in 
Richtung auf das in der Zeichnung linke Ende der 
Schienenbahn 7 aus dem Bewegungsbereich der 
Schleppeinrichtung 6 wegzufuhren. 

PatentansprUche 

1. Abbundmaschine zum Bearbeiten von Kanthol- 
zern oder dergleichen mit mehreren Bearbei- 
tungsaggregaten langs einer Rollenbahn oder 
dergleichen, auf der das WerkstQck aufliegt, 
mit einer Transportein richtung, bestehend aus 
einer Schienenbahn langs der Rollenbahn oder 
dergleichen fur eine angetriebene Schleppein- 
richtung, die starr mit dem WerkstUck kuppel- 
bar ist, mit einer Steuereinrichtung fur den 
Antrieb der Schleppeinrichtung, die das Werk- 
stuck nacheinander in vorgewahlte, den am 
Werkstuck durch die Bearbeitungsaggregate 
vorzunehmenden Bearbeitungen entsprechen- 
de Stellungen positioniert und mit Feststellein-. 
richtungen zur jeweiligen Fixierung des Werk- 
stQckes wahrend der Bearbeitungen, dadurch 
gekennzeichnet, dafi im Eingangsbereich (11) 
vor dem ersten Bearbeitungsaggregat (1) pa- 
rallel zur Rollenbahn (2) eine zusatzliche For- 
dereinrichtung (3) fur das Werkstuck (4) vorge- 
sehen ist, die das Werkstuck (4) mit dem vor- 
deren Ende (5) dem ersten Bearbeitungsaggre- 
gat (1) zufordert und wobei die Schleppeinrich- 
tung (6) das Werkstuck (4) nach der Bearbei- 
tung durch das erste Bearbeitungsaggregat (1) 
ubernimmt. 
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2. Abbundmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zusatzliche Forderein- 
richtung (3) auf der Schienenbahn (7) beweg- 
lich ist. 

5 

3. Abbundmaschine nach einem Oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zusatzliche Forderein- 
richtung (3) aus einem umlaufenden Fordermit- 

tel (8) besteht. w 

4. Abbundmaschine nach einem Oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das umlaufende Fordermit- 

tel (8) mittels Dornen auf das Werkstuck (4) 75 
einwirkt. 

5. Abbundmaschine nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet,; daB das umlaufende Fordermit- 20 
tel (8) durch Reibschlufl auf das Werkstuck (4) 
einwirkt. 

6. Abbundmaschine nach einem oder mehreren 

der vorhergehenden AnsprUche, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB das umlaufende Fordermit- 
tel (8) anhebbar und absenkbar angeordnet ist. . 

7. Abbundmaschine nach einem oder mehreren 

der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die zusatzliche Forderein- 
richtung (3) seitlich des Bewegungsbereiches 
der Schleppeinrichtung (6) auf das Werkstuck 
(4) einwirkt. 



Abbundmaschine nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anpruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste Bearbeitungsag- 
gregat (1) eine Quersage (10) aufweist 

Abbundmaschine nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Achse (9) der Quersa- 
ge (1 0) neigbar ist. 
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von SSU*" 8 b6trim Veri3hren ZUm Bearbei ^ 
von Kantholzern entsprechend dem Oberbegriff des 

JEST J- Wei,er betm die BftSTiS 

£r ? ^ 2Um Bearbeiten von Kantholzern 
Oder dergle.chen gemafi dem Oberbegriff des Anspru- 

bekannfn ^V'** 2 ° ° 8 ° ^ 6ine ^ndmaschine 
bekannt geworden, wobei auf der Schienenbahn ein 
Scmxea beweglich-i s ,,der einen Dorn besitzt welcS 
zu AnkuppeWKen in das Werkstuck eindruc^aMst 
^^: d Tl SCh ' nen di -er Gattung wird derart vo, 
Ro=*rr"' '" e,nem t,n 9angsbereich vor den 
Bearbe.tungsaggregaten das Werkstiick mitfels des 

iZZeTJr Tn C T n ^ ^ ^'^h^g 
gekuppelt w,rd. Durch geeignete Antriebs- und Steuer 
Jjndjtuno. n bewegt sich dann das Werkstuck d urch 
die e.nzelnen Bearbeitungsstationen und wird jeweils in 
der geeigneten Steilung positioniert. Die Bearbeitungs- 
aggregale nehmen die einzelnen Bearbeitungen "o r 
be,sp, e ,sweise Schnitte mitte.s einer QuesagToder 

^rr un9 von Abpi — -~n e : 

bestehTin,h° rteil w 5ekann,en At *undmaschine 
21 !nl • f 0nderS darin ' dali der Bearbeitungsab- 
lauf voll.g automatisch erfolgen kann. Der Dorn wirtan 
e.ner Stelle eingedruckt. die nicht bearbeitet wmien 
mu6. Dann wird zunachst mitte ,s einer Sage das vor- 

Schni ,1 beart3ei,et Und a ^* h *"« dTesem 
Ic2. ach ' n V °' t3estimmt ^ Abstanden zu dieseT 

1st das Werkstuck fertig bearbeitet, wird der Dorn 
ausgezogen und der Schlitten bzw. die Sch.eppeinrich 
tung kehrt ,n die Ausgangslage zuruck zur An^e una 
an das nachste Werkstiick usw MPeiung 
In der WO-A-89/05709 ist eine andere Abbundma- 
sch,ne beschneben. bei der ebenfalls ein Schli tten Vor- 
gesehen ,st. der das Werkstuck zu den einzefnen 
Bearbe.tungsaggregaten transportiert. An derate 
serte der Abbundmaschine ist dabei ein Magaz?Sge- 
sehen. das Aufnahmekammern mit Vorma3 en 
besrtzt. Die Vormaterialien kOnnen wahlweise den B ea " 
be.tungsaggregaten zugeforder, werden. Zu diesem 
Zweck ,st erne Vorschubeinrichtung vorgesehen weT 
^e die Vormaterianen in BearbeitSngssSLn bring " 

2ZlTv rT ng diS Fer «9-9sstrecke pX 
sier 1 das Vormatenal einen Sensor, welcher die Anlaqe 
zur Fertigung in Betrieb setzt. 9 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die Lei- 
stung der bekannten Abbundmaschine zu steigem 

n£?™ Ste 'Tr 9 d6r Leis ^ngsm higke f, ein Z g - . 
Iichst gennger Aufwand notwendig sein soil 

von Z h L6 T 9 , d,eSer AU<9abe 9eht die Erfi "dung aus 
von dem Verfahren gemaB dem Oberbegriff des 
Anspru^es 1 und schlagt die im kennzeichnenden S 
aufgefuhrten Merkmale vor. 

Die erfindungsgemaBe Abbundmaschine gent aus 
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von dem Oberbegriff des Anspruches 2 und schlagt die 
>m kennze,chnenden Teil aufgefuhrten Merkmale vor 
rho 0,6 ° berbe 9 riffe d * r Anspruche 1 und 2 entspre- 
89/05709 Uhre d6S D ° kUmentes ^1 

dase^te^r? "** VOn der 0be ^9ung aus. da 6 
das erste Bearbeitungsaggregat als erstes Aggregat die 
Bearbertung des Werkstiickes vollendet hat wXfnd 
nun das Werkstuck durch die weiteren BeaSeiZ a c 
gregate bearbeitet wird. wird es durchdie EmS 
mdghch, bereits das nachste Werkstuck wenigsten 2 

EET^^??*""- ^esenVgang" 

y C ,„,y<-, MUTwana ertorderlich Es ist 

nur notwendig. das Werkstuck in die Bearbeitungspo^- 
ton zu fordern. derart. da(3 das vordere Ende des Werk- 
stuckes bearbeitet werden kann. Dies geschfeh, 
be.sp.elswe.se durch eine Lichtschranke. die zum richti 

t£Z27f- ^ ZUSatZ ' iChe F6fd ^"chtung anS 
D,e Festste.le.nnchtungen, die ohnehin notwendig sind 
erfassen nun das Werkstuck und halten dieses bei der 
Bea rb e ltmg durch s b ^ 

^ eS h erSte Bea * eit ^saggregat wird in de 
Regel. jedoch n.cht ausschlie3lich. eine Quersage sein 
D,e Quersage kann auch derart ausgestaltet sS da6 
d,e Achse des Sageblatts der Querslge neigbaHst so 
daf3 schrage Schnitte in beliebiger Richtung angebrach? 
werden kOnnen. Die Position des WerkstOc'kesmu" ' 

tenn nth ,m9S9an9e n '' Cht ™ a " d «* Sie 
dls erste B^rr ^ Feste ^»^richtungen fur 
aas erste Bearbe.tungsaggregat fixiert sein 

D.e zusatliche Fordereinrichtung, die bei der Erfin 
dung V o rges ehen ist. ben 6 ,ig, daher We besonde e 
aufwend,ge Steuereinrichtung. Es ist auch nicht not 
wendjg da3 diese zusa.tiche Fordereinrichtung eine 
besondere Angr,ffsstelle am Werkstuck auswahlt 

Wenn das vorangehende Werkstuck vOllig bearbei- 
tet ist. ,s ,n der Regel das vordere Ende des nachfo - 
genden Werkstuckes durch die .•rfWun^SS. 
M.ttel ebenfalls bearbeitet. Nun QbernS die 

bekannte Schieppeinrichtung das Werkstu'^ Beim 
Ankupp elvo w , d der ^ Be,m 

Schleppemnchtung vom vorderen Ende des WerkslOk 
kes festgehalten. so da(3 das nachfolgende Pro^ramm 

Es wurde gefunden, da 6 durch < 
maGen MaBnahmen eine Steigerurv 
ganzen Abbundmaschine um ca. 2 
werden kann. 

Die zusatliche Fordereinrichr * 
dungsgema3en Losung vorge- 
unterschiedliche Ausbildung at ■/ 
kann diese zusatliche Forderf 
tet sein wie die Transport 
Schieppeinrichtung. Dadur 



KJungsge- 
*n der 



Fordereinrichtung die entr 
porteinrichtung, jedoch r 
diese Transporteinrichti 
einrichtung einen au' 
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Bevordie Transporteinrichtung, d.h. die Schleppeinrich- 
tung, zur Obernahme des teilweise bearbeiteten Werk- 
stuckes zuruckkehrt, kann die zusatiiche FOrder- 
einrichtung auf der Schienenbahn in einen Bereich 
auGerhalb des Bewegungsbereiches der Schleppein- 
richtung gebracht werden. 

Insbesondere schlagt die Erfindung vor, da8 die 
zusatiiche Fordereinrichtung aus einem umlaufenden 
Fordermittel bestehi 

Dieses umlaufende Fordermittel kann beispiels- 
weise mittels Dornen auf das Werkstuck einwirken, 
Oder das umlaufende Fordermittel wirkt durch Reib- 
schluG auf das Werkstuck. Von Vorteil ist hierbei, daG 
bei der Erfindung eine exakte Mitnahme mit hoher Pra- 
zision zwischen der zusatzlichen Fordereinrichtung und 
dem Werkstuck nicht notwendig ist. Es genugt, wenn 
das Werkstuck mit dem vorderen Ende ,ausreichend 
genau bezuglich des ersten Bearbeitungsaggregates 
positioniert wird. Geringfugige Bewegungen zwischen 
der Fordereinrichtung und dem Werkstuck sind hierbei 
ohne Nachteil. Die geforderte hohe Prazision des Werk- 
stuckes wird nachfolgend von der Ankuppelvorrichtung 
der Schleppeinrichtung erhalten, die keinerlei Bewe- 
gungen zwischen dem Werkstuck und der Schleppein- 
richtung zulaGt. 

Wenn ein umlaufendes Fordermittel benutzt wird, 
ist es von Vorteil, wenn das Fordermittel anhebbar aus- 
gestaltet wird. Durch die Anhebung kommt das Forder- 
mittel auGer Eingriff mit den Werkstucken, so daG die 
Obernahme durch die Schleppeinrichtung nicht behin- 
dert wird. 

Gunstig ist es auch, wenn die zusatzliche FOrder- 
einrichtung seitlich des Bewegungsbereiches der 
Schleppeinrichtung auf das Werkstuck einwirkt. Hier- 
durch entfallen besondere MaGnahmen, urn eine Kolli- 
sion zwischen der Schleppeinrichtung und der 
zusatzlichen Fordereinrichtung auszuschlieGen. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemaGen 
Abbundmaschine, und 

Fig. 2 eine Seitenansicht zur Darstellung der Fig. 
1. 

Auf dem Grundrahmen 12 sind die Stutzen 13 
angeordnet, die die Rolienbahn 2 und die Schienen- 
bahn 7 tragen. Zwischen die einzelnen Teile der Rolien- 
bahn ist als erstes Bearbeitungsaggregat 1 die 
Quersage 10 eingesetzt. 

Die Achse des Sageblattes 14 ist mit 9 bezeichnet. 
Ein weiteres Bearbeitungsaggregat 15 ist beispiels- 
weise seitlich der Rolienbahn 2 angeordnet. Dieses 
Bearbeitungsaggregat kann eine Fraseinrichtung Oder 
dergleichen sein. 

An das Bearbeitungsaggregat 15 schlieGen sich 
am rechten Ende weitere Bearbeitungsaggregate an, 
die in der Zeichnung nicht naher gezeigt sind. 



Auf der Schienenbahn 7 ist die Schleppeinrichtung 
6 verschiebbar, die mit einer, um den Zapfen 16 ver- 
schwenkbaren Einrichtung 17 mittels eines Domes in 
das Werkstuck 4 eingreift, so daG eine sichere Verbin- 

5 dung zwischen der Schleppeinrichtung 6 und dem 
Werkstuck 4 erhalten wird. 

Die Schleppeinrichtung kann beispielsweise einen 
motorischen Antrieb besitzen, mit dem sie sich sinnge- 
maG auf der Schienenbahn 7 bewegen kann. Die 

w Schleppeinrichtung kann aber auch durch eine Kette, 
einen Seilzug Oder dergleichen gesteuert sein. Die Ein- 
richtungen zur Bewegung und auch zur Steuerung der 
Schleppeinrichtung 6 sind in der Zeichnung nicht naher 
dargestellt. 

15 Im Eingangsbereich 11, der sich in der gezeigten 
Darstellung links der Quersage 10 befindet. ist eine 
zusatzliche Fordereinrichtung 3 vorgesehen. In einem 
Rahmen 18 der ohne Behinderung der Beweglichkeit 
der Schleppeinrichtung 6 mit der Schienenbahn 7 ver- 

20 bunden ist, sind zwei Lenker 19 und 20 befestigt, die an 
ihren unteren Enden ein Gestell 21 fur das umlaufende 
Fordermittel 8 tragen. Dieses umlaufende Fordermittel 
kann beispielsweise eine Kette mit nach auGen gerich- 
teten Zahnen sein. Durch die Zylinder-Kolbenanord- 

25 nung 22 ist es mOglich, das Gestell 21 anzuheben und 
abzusenken. Das umlaufende Fordermittel 8 und die 
zugehOrigen Einrichtungen bestehen aus den Teilen 19 
bis 22 und sind dabei so angeordnet, daG sie nicht mit 
der Schleppeinrichtung 6 kollidierea wenn diese sich 

30 auf der Schienenbahn 7 in den Bereich der zusatzlichen 
Fordereinrichtung bewegt. 

Wenn nun die Schleppeinrichtung 6 und das von ihr 
bewegte Werkstuck die Stellung eingenommen hat, die 
in der Zeichnung gezeigt ist, kann ein weiteres Werk- 

35 stuck im Eingangsbereich 1 1 auf die Rolienbahn 2 auf- 
gebracht werden. Die zusatzliche Fordereinrichtung 3 
erfaGt durch Absenkung des Gestells 21 dieses Werk- 
stuck und bringt dieses mit dem vorderen Ende 5 in den 
Arbeitsbereich der Quersage 10. Die richtige Stelle wird 

40 hierbei beispielsweise durch eine Fotozelle Oder ein 
ahnliches Mittel bestimmt. Ist diese Stellung erreicht, 
werden seitliche Pressen 23 beaufschlagt. die dieses 
Werkstuck 4 in der erreichten Stellung fixieren. Diese 
Pressen kOnnen beispielsweise pneumatisch angetrie- 

45 ben sein. Sie kOnnen beidseitig vorgesehen sein Oder 
auch mit einem Anschlag zusammenwirken. Vorzugs- 
weise wirken die Pressen von der Seite, um eine Koili- 
sion mit der Schleppeinrichtung oder auch mit der 
zusatzlichen Fordereinrichtung auszuschlieGen. In die- 
so ser Stellung des Werkstuckes kann die zusatzliche FOr- - 
dereinrichtung 3 auGer Funktion treten, also angehoben 
werden. Es wird nun das vordere Ende 5 des Werkstuk- 
kes durch das erste Bearbeitungsaggregat, also die 
Quersage bearbeitet, wobei es auch mOglich ist, die 

55 Achse 9 zu neigen, so daG mehrere im Winkel zueinan- 
der ausgerichtete Schnitte durchfuhrbar sind, wenn dies 
erforderlich ist. 

Wahrend der ganzen Zeitspanne, in der die zusatz- 
liche Fordereinrichtung 3 wirksam ist und auch das vor- 



EP 0 561 227 B1 



dere Ende 5 des Werkstuckes 4 bearbeitet wird, kann 
die Bearbeitung des Werkstuckes, das von der 
Schleppeinrichtung 6 bewegt wird, fortgesetzt werden. 
Es durchiauft die verschiedenen Bearbeitungsaggre- 
gate. bis das fertige Werkstuck im Ausgangsbereich, 
der sich bei der Anordnung der Zeichnung rechts 
auBerhalb der bildlichen Darstellung befindet, abgelegt 
wird. Die Schleppeinrichtung 6 kuppelt vom Werkstuck 

4 ab und die Schleppeinrichtung 6 kehrt zu dem Werk- 
stuck zuruck, das bisher nur an seinem vorderen Ende 

5 bearbeitet worden ist. An einer geeigneten Stella 
erfaBt die Schleppeinrichtung 6 mit der Einrichtung 17 
das Werkstuck 4 und fOrdert dies den weiteren Bearbei- 
tungsaggregaten zu. 

Die einzelnen Bearbeitungsaggregate besitzen 
gleichartige Feststelleinrichtungen 23, wie diese im 
Bereich des ersten Bearbeitungsaggregates bzw. der 
zusatzlichen Fordereinrichtung vorgesehen sind. Im all- 
gemeinen durchiauft das Werkstuck die einzelnen Bear- 
beitungsaggregate fortlaufend in gleicher Richtung. Es 
ist aber auch moglich, daB die Schleppeinrichtung teil- 
weise das Werkstuck 4 entgegen der Forderrichtung 
die von dem Pfeil 24 angedeutet ist, zuriickfOrdert, urn 
bestimmte Bearbeitungsstationen in bestimmter Rei- 
henfolge zu erreichen. Sobald jedoch durch das Steuer- 
programm feststeht, daB das riickwartige Ende 25 des 
Werkstuckes 4 den Bereich des ersten Bearbeitungsag- 
gregates verlassen hat, kann die zusatzliche Forderein- 
richtung 3 ein neues Werkstuck der Bearbeitung in der 
Abbundmaschine zufuhren. 

Wenn im Zusammenhang mit der Erfindung vom 
ersten Bearbeitungsaggregat gesprochen wird, so 
schlieBt dies nicht grundsatzlich aus, daB vor diesem 
ersten Bearbeitungsaggregat noch zusatzliche, insbe- 
sondere untergeordnete Bearbeitungsaggregate vorge- 
sehen werden. Die Steuereinrichtung, die die 
Bewegungen der Schleppeinrichtung bestimmt. wurde 
dann solche zusatzlichen Bearbeitungsaggregate beim 
normalen Arbeitsablauf anfahren und das Werkstuck 
sinngemaB positionieren. In der Regel ist jedoch eine 
solche Anordnung weniger zu bevorzugen, weil hier- 
durch nur die Zeitspanne veriangert wird, bis zu der das 
Ende 25 dem Bereich des ersten Bearbeitungsaggrega- 
tes, das durch die zusatzliche Fordereinrichtung 3 
angefahren werden kann, veriangert wird. Die Anord- 
nung sollte derart getroffen, daB bei normalem Arbeits- 
ablauf das erste Bearbeitungsaggregat dasjenige 
Aggregat ist. das zu emem fruhest mOglichen Zeitpunkt 
vom Werkstuck freigegeben wird, wenn dieses durch 
die Schleppeinrichtung 6 bewegt wird. 

Bei dem in der Zeichnung gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist eine Rollenbahn 2 gezeigt, auf der die Werk- 
stucke 4 aufliegen. Die Ebene dieser Rollenbahn ist 
dabei im wesentlichen horizontal. Es ist jedoch auch 
mOglich, die Anordnung so zu treffen, daB die Rollen 
eine Transportfiache bilden, die mit der Horizontalen 
einen spitzen oder auch rechten Winkel bilden. In die- 
sen Fallen ist dann die Angriffsrichtung sowohl der Ein- 
richtung 17 an der Schleppeinrichtung 6 als auch des 
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zusatzlichen FOrdermittels sinngemaB zu neigen. 

Bei einer Variante der Erfindung ist die zusatzliche 
Fordereinrichtung ahnlich ausgebildet wie die Schlepp- 
einrichtung und bewegt sich ebenfalls auf der Schie- 
nenbahn 7. Der Antrieb der zusatzlichen 
Fordereinrichtung ist jedoch auch in diesem Fall ver- 
schieden und unabhangig vom Antrieb der Schleppein- 
richtung 6. Zu dem Zeitpunkt, zu dem die 
Schleppeinrichtung 6 dann das Werkstuck 4 nach der 
Bearbeitung des vorderen Endes '5 uberhimmt, ist die 
zusatzliche Fordereinrichtung in Richtung auf das in der 
Zeichnung linke Ende der Schienenbahn 7 aus dem 
Bewegungsbereich der Schleppeinrichtung 6 wegzu- 
fuhren. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bearbeiten von Kantholzern (4) oder 
dergleichen in einer Abbundanlage, mit mehreren 
Bearbeitungsaggregaten (1, 15) langs eine Rollen- 
bahn (2) oder dergleichen, auf der das Werkstuck 
(4) aufliegt, wobei ein erstes Werkstuck (4) von 
einer zusatzlichen Fordereinrichtung (3) einem 
ersten Bearbeitungsaggregat (1) zugefdrdert wird, 
und dieses erste Werkstuck (4) nach Bearbeitung 
' durch das erste Bearbeitungsaggregat (1) von 
einer Transporteinrichtung weiteren, nach dem 
ersten Bearbeitungsaggregat (1) vorgesehenen 
Bearbeitungsaggregaten (15) zugefOrdert wird, 
wobei die Transporteinrichtung eine Schienenbahn 
(7) langs der Rollenbahn (2) oder dergleichen 
umfaBt fur eine angetriebene Schleppeinrichtung 
(6), die starr mit dem Werkstuck (4) kuppelbar ist, 
mit einer Steuereinrichtung fur den Antrieb der 
Schleppeinrichtung (6), die das Werkstuck (4) 
nacheinander in vorgewahlte, den am Werkstuck 
durch die Bearbeitungsaggregate (1) vorzuneh- 
menden Bearbeitungen entsprechende Stellungen 
positioniert und mit Feststelleinrichtungen (23) zur 
jeweiligen Fixierung des Werkstuckes (4) wahrend 
der Bearbeitungen, dadurch gekennzeichnet, 
daB wahrend des ZufOrderns des ersten Werkstuk- 
kes (4) an das erste Bearbeitungsaggregat (1) und 
wahrend des Bearbeitens durch dieses erste Bear- 
beitungsaggregat (1) ein zweites Werkstuck (4) von 
der Transporteinrichtung gefOrdert und von den 
weiteren Bearbeitungsaggregaten (15) bearbeitet 
wird, wobei die Transporteinrichtung das erste 
Werkstuck (4) erst nach der Bearbeitung durch das 
erste Bearbeitungsaggregat (1) zur Weiterforde- 
rung ubernimmt. 

Abbundmaschine zum Bearbeiten von Kantholzern 
oder dergleichen mit mehreren Bearbeitungsaggre- 
gaten (15) langs einer Rollenbahn (2) oder derglei- 
chen, auf der das Werkstuck (4) aufliegt, mit einer/ 
Transporteinrichtung, bestehend aus einer Schie 
nenbahn (7) langs der Rollenbahn (2) oder dergl' 
chen fur eine angetriebene Schleppeinrichtung 
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die starr mit dem Werkstuck (4) kuppelbar ist, mit 
einer Steuereinrichtung fur den Antrieb der 
Schleppeinrichtung (6), die das Werkstuck (4) 
nacheinander in vorgewahlte, den am Werkstuck 
(4) durch die Bearbeitungsaggregate vorzuneh- 5 
menden Bearbeitungen entsprechende Stellungen 
positioniert und mit Feststelieinrichtungen*(23) zur 
jeweiligen Fixierung des Werkstuckes (4) wahrend 
der Bearbeitung, wobei im Eingangsbereich (11) 
vor dem ersten. Bearbeitungsaggregat (1J parallel w 
zur Rollenbahn (2) eine zusatzliche FOrdereinrich- 
tung (3) fur das Werkstuck (4) vorgesehen ist, die 
das Werkstuck (4) mit dem vorderen Ende (5) dem 
ersten Bearbeitungsaggregat (1) zufdrdert und in 
dem die Schleppeinrichtung (6) das Werkstuck (4) l5 
ubernimmt dadurch gekennzeichnet, daf3 die 
Steuereinrichtung ein erstes Werkstuck (4) mittels 
der zusatzlichen Fordereinrichtung (3) "dem ersten 
Bearbeitungsaggregat (1) zufOrdert und durch das 
erste Bearbeitungsaggregat (1 ) bearbeiten l£Bt und 2 o 
die Steuereinrichtung gleichzeitig mittels der 
Schleppeinrichtung (6) ein zweites Werkstuck (4) 
den weiteren Bearbeitungsaggregaten (15) zufor- 
dert und durch diese bearbeiten Ia8t und daG die 
Schleppeinrichtung (6) das Werkstuck (4) nach der 2 s 
Bearbeitung durch das erste Bearbeitungsaggregat 
ubernimmt. 

Abbundmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (3) auf 30 
der Schienenbahn (7) beweglich ist. 

Abbundmaschine nach Anspruch 2 Oder 3„ 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fordereinrich- 
tung (3) aus einem umlaufenden Fordermitte! (8) 35 
besteht. 

Abbundmaschine nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das umlaufende FOrdermit- 
tel (8) mittels Dornen auf das Werkstuck (4) ein- 40 
wirkt. 

Abbundmaschine nach einem der Anspruche 4 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB das umlau- 
fende Fordermittei (8) durch ReibschluG auf das 45 
Werkstuck (4) einwirkt. 

Abbundmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
das umlaufende FOrdermittel (8) anhebbar und so 
absenkbar angeordnet ist.. 

Abbundmaschine nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die erste Transporteinrichtung (3) seitlich des 55 
Bewegungsbereichees der Schleppeinrichtung (6) 
auf das Werkstuck (4) einwirkt. 

Abbundmaschine nach einem oder mehreren der 



Anspruche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
das erste Bearbeitungsaggregat (1) eine QuersSge 
(10) aufweist. 

10. Abbundmaschine nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Achse (9) der Quersdge 
(10) neigbar ist. 

Claims 

1 . Method for processing squared timber (4) or the like 
in a trimming plant, having several processing units 
(1, 15) positioned along a roller path (2) or the like 
on which the workpiece (4) rests, with the first work- 
piece (4) being transported to the first processing 

. unit (1 ) by means of an additional conveyor (3), said 
first workpiece (4) being transported by a conveyor 
to further processing units (15) provided after the 
first processing unit (1) after being processed by 
said first processing unit (1), said conveyor com- 
prising along the roller path (2) or the like a rail track 
for a powered towing device (6) capable of being 
rigidly coupled to the workpiece (4), having a 
means of control for driving the towing device (6) 
which successively positions the workpiece (4) as 
preselected according to the processing operations 
to be performed on the workpiece (4) by the 
processing units (1) and having locking means (23) 
for fixing the workpiece (4) during each processing 
operation, characterized in that while the first 
workpiece (4) is fed to the first processing unit (1) 
and said workpiece (4) is processed by said first 
processing unit (1) a second workpiece (4) is trans- 
ported by the conveyor and processed by the fur- 
ther processing units (15), said first workpiece (4) 
not being received by the conveyor for further trans- 
port until processing by the first processing unit (1) 
has been effected. 

2. Trimming machine for processing squared timber or 
the like having several processing units (15) along a 
roller path (2) or the like on which the workpiece (4) 
rests, having a conveyor comprising a rail track (7) 
along the roller path (2) or the like for a powered 

. towing device (6) capable of being rigidly coupled to 
the workpiece (4), having a means of control for 
driving the towing device (6) which successively 
positions the workpiece (4) as preselected accord- 
ing to the processing operations to be performed on 
the workpiece (4) by the processing units and hav- 
ing locking means (23) for fixing the workpiece (4) 
during each processing operation, with an addi- 
tional conveyor (3) for the workpiece (4) provided in 
the loading area (11) before the first processing unit 
(1) parallel to the roller path (2), said conveyor 
transporting the workpiece (4) by its front end (5) to 
the first processing unit (1 ) where the towing device 
(6) receives the workpiece (4), characterized in 
that the means of control transports by means of 
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the additional conveyor (3) a first workpiece (4) to 
the first processing unit (1) for processing by the 
first processing unit (1) and the means of control 
simultaneously transports by means of the towing 
device (6) a second workpiece (4) to the further 5 
processing units (15) for processing by said 
processing units (15) and in that the towing device 
(6) receives the workpiece (4) after processing by 
the first processing unit (1). 

9 -r • 10 

3. Trimming machine according to claim 2, character- 
ized in that the conveyor (3) is movable on the rail 

*r*s~\^ /-7\ 
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4. Trimming machine according to claim 2 or 3. char- is 
acterized in that the conveyor (3) comprises a con- 
tinuously travelling means of transport (8). 

5. Trimming machine according to claim 4, character- 
ized in that the continuously travelling means of 20 
transport (8) acts on the workpiece (4) by means of 
spikes. 

6. Trimming machine according to claim 4 or 5, char- 
acterized in that the continuously travelling means 25 
of transport (8) acts on the workpiece (4) by means 

of frictional engagement. 

7. Trimming machine according to one or several of 
claims 4 to 6, characterized in that the continu- 30 
ously travelling means of transport (8) is arranged 

so as to be capable of being raised and lowered 

7* 

8. Trimming machine according to one or several of 
claims 2 to 7, characterized in that the first con- 35 
veyor (3) acts on the workpiece (4) laterally to the 
range of movement of the towing device (6). 

9. Trimming machine according to one or several of 
claims 2 to 8, characterized in that the first 40 
processing unit (1) has a trim saw (10). 

1 0. Trimming machine according to one or several of 
claims 2 to 9, characterized in that the axis (9) of 
the trim saw (10) is inclinable. . 45 

Revendications 

1 . Proced<§ d'usinage de bois equarris (4) ou de mate- 
riaux similaires par une machine d'usinage automa- 50 
tique du bois, ayant plusieurs agregats d'usinage 
(1,15) le long d'un support k rouleaux (2) ou d'un 
support similaire sur lequel repose la piece a usiner 
(4), une premiere piece a usiner (4) etant amenee 
par un dispositif de transport supplemental (3) 55 
vers un premier agregat d'usinage (1) et ensuite, a 
la fin de I'usinage effectue par le premier agregat de 
I'usinage (1), amenee par un dispositif de transport 3. 
vers d'autres agregats d'usinage (15) prevus apres 



le premier agregat d'usinage (1), ce dispositif de 
transport comprenant un support k rails (7) le long 
du support a rouleaux (2) ou d'un support similaire 
pour un dispositif de trainage (6) qui peut etre 
accouple £ la piece a usiner (4) de maniere rigide 
ayant un dispositif de pilotage pour la commande 
du dispositif de trainage (6) positionnant la piece a 
usiner (4) successivement aux endroits prealable- 
ment selectionnes correspondant aux usinages a 
realiser par les agregats d'usinage (1) et ayant des 
dispositifs de fixation (23) pour le maintien de la 
piece a usiner (4) pendant les usinages. caracterise 
en ce qu'une deuxieme piece a usiner (4) est trans- 
ports par le dispositif de transport et est traitee par 
les agregats d'usinage (15) suivants pendant le 
transport de la premiere piece & usiner (4) vers le 
premier agregat d'usinage (1) et pendant I'usinage 
par cet agregat d'usinage (1), le dispositif de trans- 
port ne prenant la premiere piece a usiner (4) en 
charge qu'apres qu'elle ait ete usinee par le premier 
agregat d'usinage (1). 

!. Machine d'usinage automatique du bois pour I'usi- 
nage de bois equarris ou de materiaux similaires 
ayant plusieurs agregats d'usinage (15) le long d'un 
support a rouleaux (2) ou d'un support similaire sur 
lequel repose la piece a usiner (4) avec un dispositif 
de transport consistant en un support a rails (7) le 
long du support a rouleaux (2) ou d'un support simi- 
laire pour un dispositif de trainage (6) commande, 
qui peut etre accouple a la piece a usiner (4) de 
maniere rigide avec un dispositif de pilotage pour la 
commande du dispositif de trainage (6) position- 
nant la piece a usiner (4) successivement aux 
endroits prealablement selectionnes correspondant 
aux usinages a realiser par les agregats d'usinage 
et ayant des dispositifs de fixation (23) pour le 
maintien de la piece a usiner (4) pendant I'usinage, 
un dispositif de transport supplemental (3) pour la 
piece a usiner (4) etant prevu dans la zone d'entree 
(11) parallelement au support a rouleaux (2) avant 
le premier agregat d'usinage (1) qui amene la piece 
a usiner (4) avec son bout avant (5) vers le premier 
agregat d'usinage (1) et ou la piece £ usiner (4) est 
prise en charge par le dispositif de trainage (6), 
caracterisee en ce que le dispositif de pilotage 
transporte une premiere piece a usiner (4) au 
moyen d'un dispositif de transport supplemental 
(3) vers.le premier agregat d'usinage (1) et la fait 
usiner par le premier agregat d'usinage (1) pendant 
que ce dispositif de pilotage transporte au moyen 
du dispositif de trainage (6) une deuxieme piece a 
usiner (4) vers les autres agregats d'usinage (15) et 
la fait traiter par ceux-ci, le dispositif de trainage (6) 
prenant en charge la piece en cours d'usinage (4) 
apres I'usinage par le premier agregat d'usinage. 

Machine d'usinage automatique du bois selon la 
revendication 2 caracterisee en ce que le dispositi' 
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de transport (3) est mobile sur le support a rails (7). 

4. Machine d'usinage automatique du bois selon les 
revendications 2 ou 3 caracterisee en ce que le dis- 
positif de transport (3) consiste en un moyen de 5 
transport circulant (8). 

5. Machine d'usinage automatique du bois selon la 
revendication 4 caracterisee en ce que le moyen de 
transport circulant (8) agit sur la pi£ce a usiner (4) w 
au moyen de dents. 

6. Machine d'usinage automatique du bois selon les 
revendications 4 ou 5 caracterisee en ce que le 
moyen de transport circulant (8) agit sur la piece a is 
usiner (4) au moyen de frottement. 

7. Machine d'usinage automatique du bois selon I'une 
ou plusieurs des revendications precedentes 4 a 6 
caracterisee en ce que le moyen de transport circu- 20 
lant (8) est realise de fa$on.a pouvoir etre souleve 

ou abaisse. 

8. Machine d'usinage automatique du bois selon I'une 

ou plusieurs des revendications precedentes 2 a 7 25 
caracterisee en ce que le premier dispositif de 
transport (3) agit sur la piece a usiner (4) du cot6 de 
la zone de mouvement du dispositif de trainage (6). . 

9. Machine d'usinage automatique du bois selon I'une 30 
ou plusieurs des revendications precedentes 2 a 8 
caracterisee en ce que le premier agregat d'usi- 
nage (1) presente une scie transversaie (10). 

10. Machine d'usinage automatique du bois selon la 35 
revendication 9 caracterisee en ce que I'axe (9) de 

la scie transversaie (10) peut etre incline. 
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